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Abstrak 
 
Pada proses assembling frame chassis type BY 913 L OWO 904 ini masih memiliki 
efisiensi line yang belum optimal. Dilatarbelakangi oleh adanya kenaikkan order 
dari customer untuk type ini, line assembling B dituntut harus dapat memenuhi order 
tentative tersebut dengan melakukan sebuah perbaikan, sehingga nantinya dapat 
meningkatkan efisiensi dan produktivitas line.  
 
Dalam proses penelitian, awalnya dilakukan pengukuran waktu siklus dari setiap 
operator dengan menggunakan metode jam henti. Ternyata didapatkan data waktu 
siklus yang tidak merata dari setiap operator, dimana beban kerja untuk tiap 
operator tidak seimbang. Sehingga ada banyak idle time yang terjadi pada line 
assembling B ini. Oleh karena itu, dilakukan proses perbaikan terhadap line 
assembling B dengan menggunakan analisis line balancing. Analisis line balancing 
ini dilakukan dengan menggunakan metode Largest Candidate Rules. Awalnya 
dicari waktu siklus terbesar di antara semua elemen kerja pada operator yang 
diteliti. Data waktu tersebut, dikenakan uji kecukupan dan keseragaman data. 
Setelah diuji dan seragam, kemudian waktu siklus terbesar itu dipindahkan ke 
stasiun kerja berikutnya yang masih mempunyai beban kerja yang rendah dengan 
beberapa pertimbangan teknis. 
 
Untuk analisis hasilnya, dibuat beberapa perbandingan data sebelum dan setelah 
perbaikan. Dilihat dari efisiensi line, didapatkan adanya peningkatan efisiensi line 
dari 81.05 % menjadi 91.89% atau meningkat sebesar 10.84%. Kemudian rata-
rata waktu menganggur untuk semua operator dapat berkurang dari 147 detik 
menjadi 67 detik  atau turun sekitar 45.5 %. Dilihat dari  produktivitas line, juga 
mengalami peningkatan dari 5 unit/ jam menjadi 6 unit/jam. Dengan demikian, 
hasil tersebut dapat menjawab tujuan dari perbaikan yang dilakukan pada line 
assembling B ini. 
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Abstract 
 
In the process of assembling the frame type chassis OWO BY 913 L 904 still has not 
been optimal line efficiency. Motivated by the increase in orders from customers for 
these types, assembling line B expected to be able to meet the tentative order to carry 
out a repair, so it will be able to improve the efficiency and productivity of the line.  
 
The research was initially conducted on the measurement cycle time of each 
operator using the clock stopping. It was found that the cycle time data from any 
operator uneven, where the workload for each operator is not balanced. So there is a 
lot of idle time that occurs in B assembling line. Therefore, do the repairs to the line 
assembling B by using line balancing analysis. Analysis of line balancing is 
performed using the method Largest Candidate Rules. At first look the greatest cycle 
time among all elements of the work on the service being studied. The time period 
data were subjected to test of the adequacy and uniformity of data. Once tested and 
uniform, then the largest cycle time it was moved to the next work station that still 
had a low workload with some technical considerations. 
  
To analyze the results, the research made some comparison of data before and after 
the repair. Judging from the efficiency of the line, it was found an increase in line 
efficiency of 81.05% to 91.89% or an increase of 10.84%. Then the average idle time 
for all the operators can be reduced from 147 seconds to 67 seconds, down about 
45.5%. The productivity line has also increased from 5 units / hour to 6 units / hour. 
Thus, these results may answer the purpose of the improvements made on the line 
assembling B. 
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